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1  �� 

1.1 设计依据 

（1）福建福海创石油化工有限公司设计委托函。 

（2）会议纪要、函件、来往邮件。 

（3）项目统一规定。 

1.2 设计原则 

（1）严格执行国家及行业的有关标准、规范及法规，确保工程建成后高效、安全、平稳

运行。 

（2）在满足安全、消防、工艺和安装的前提下，做到布局合理、整齐紧凑，管线走向尽

量短，尽量减少占地和节约投资。 

（3）优化工艺流程，选用先进、可靠和经济上合理的技术。 

（4）搞好资源优化配置，尽量利用现有设施，节约基建投资。 

1.3 设计内容和范围 

（1）福海创 E18 管廊（轴号 E18/10 至 E18/11 段）跨路桁架跨路净高 5m，影响原料适应

性技改项目及大件设备运输，需加高改造设计，抬高至净空 10m。 

（2）E18 管廊上现有管线需一并改造，将管线跨路段部分拆除重新敷设，涉及 8 根蒸汽、

冷凝水及除盐水管道等。 

 

2  ���� 

管道采用焊接连接方式，管道与阀门、设备的连接采用法兰连接。 

新增管线由沿拆除管线路由敷设，管道采用地面管架为主，局部另设支架，热补偿采用

自然补偿，局部设∏型补偿器。 

新增蒸汽、凝结水等保温管线敷设在管架上均需设管托。 

 

3  ������� !"# 

3.1 设计采用的主要标准规范 

GB 50160-2008  石油化工企业设计防火标准（2018 年版） 

SH/T 3405-2017 石油化工钢管尺寸系列 

SH 3012-2011 石油化工金属管道布置设计规范 
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SH/T 3059-2012 石油化工管道设计器材选用规范 

SH/T 3022-2019 石油化工设备和管道涂料防腐蚀设计标准 

SH/T 3010-2013 石油化工设备和管道绝热工程设计规范 

SH/T 3041-2016 石油化工管道柔性设计规范 

SH/T 3043-2014 石油化工设备管道钢结构表面色和标志规定 
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表 4.6-1 管道防腐规格表 

代号 使用场合 除锈、防腐涂漆 
涂层干膜 

总厚度 

PA5 

保温碳素钢、合金钢管道， 

操作温度 -20～120℃， 

保温层下腐蚀环境下 

表面用喷射或抛射除锈(Sa2.5) 

底漆：环氧云铁漆 1道，干膜厚度≥100μm 

中间漆：环氧云铁漆 1道，干膜厚度≥100μm 

≥20Oμm 

 

 

PA6 

 

保温碳素钢、合金钢管道， 

操作温度 120～200℃， 

保温层下腐蚀环境下 

表面用喷射或抛射除锈(Sa2.5) 

底漆：环氧酚醛漆 1道，干膜厚度≥100μm 

面漆：环氧酚醛漆 1道，干膜厚度≥100μm 

≥20Oμm 

 

PA7 

 

保温碳素钢、合金钢管道， 

操作温度 200～400℃， 

保温层下腐蚀环境下 

表面用喷射或抛射除锈(Sa2.5) 

底漆：无机富锌底漆 1道，干膜厚度≥70μm 

≥7Oμm 

（2）管道支吊架防腐与管道直接连接的部分，与相连的管道选用相同方案。 

（3）不便喷射清理的部位
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（3）本设计部分采用了最小连接尺寸，对最小连接尺寸在管道布置图上未进行标注，

此时应按照最小连接尺寸的要求进行下料。 

（4）当采用火焰或等离子切割管道时，切割后应采用机械加工或打磨方法消除熔渣和

氧化皮，使表面平整并露出金属光泽。 

（5）碳钢管道可采用机械加工或火焰方法切割。 

5.3 
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8923.1－2011）的要求执行。防腐前应对钢管的外观和尺寸偏差进行检查，对不符合要求的钢

管在防腐前予以剔除，以保证防腐钢管的质量。 

（4）在工厂已涂过底漆的设备和管道表面，只需对底漆损坏处进行修装，用动力工具或

手动工具清理，再修补底漆，然后涂面漆。 

（5）所有经处理后的表面均应在 4 小时内涂底漆。若不能及时涂底漆或在涂漆前表面被

雨淋湿、发现新锈、水渍或污染物，则在涂漆前应重新进行表面处理。 

5.7  管道绝热 

（1）管线绝热按《工业设备及管道绝热工程施工规范》（GB50126-2008）、《工业设备及

管道绝热工程施工质量验收标准》（GB/T50185-2019）进行施工及验收。 

（2）热静力式疏水阀前应留出 1 米管道不保温。 

（3）本项目 DN＞100，高于 3m 的垂直管道及水平夹角大于 45°，长度超过 3m～5m 的

保温管道应设置保温支撑圈，DN≤100、水平夹角大于 45°的保温管道可采用 2mm～4mm 钢

丝拧成扭瓣箍环做支承件。保温支撑圈的具体做法详见通用图 PT015-2023《垂直管道保温支

撑圈典型图》。 

（4）为了保证绝热结构的防台风性能，管道绝热结构应完全按照 Q/SH 0705-2016《石油

化工工程抗台风导则（试行）》中 8.5.3 条的要求采取防台风措施，具体要求如下： 

a）距地面高度超过 20m 以上的附塔管线的隔热层，每圈保护层用 20mm×0.5mm 的不锈

钢捆扎带加固，间距为 450mm，保护层两端的钢带位于保护层的环向接缝上，不锈钢带与铝

板之间用 5×14 的抽芯铆钉定位，抽芯铆钉的间距为 500mm，且每块保护层上不锈钢定位抽

芯铆钉的数量不小于 2 个，弯头部位外侧中心线两侧 25 度角方位内衬 20mm×0.8mm 铝板各

一条，铝板长度同于弯头，且每个分节都必须用抽芯铆钉与内衬铝板固定，弯头与其搭接的

直管段分层固定； 

b）对距地面高度超过 10m，保温后外径大于等于 500mm 以上的管线弯头部位的隔热层，

弯头部位外侧中心线两侧 25 度角方位内衬 20mm×0.8mm 铝板各一条，铝板长度同于弯头，

且每个分节都应用抽芯铆钉与内衬铝板固定，弯头与其搭接的直管段应分层固定。 

c）设备或管道保温后直径大于或等于 500mm 时，在采用螺钉或铆钉固定后，应再进行

钢 带捆扎，捆扎间距不应大于 450mm。  

d）温度超过 350℃及温度低于-65℃的设备与管道保护层伸缩缝与本体搭接处的钢带应增 

加一道捆扎带。  
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通。 

（2）管线整改后，保温层需原样复原；管线支架应支于管架上，中心靠近管架。 


